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liques enfsaillle qui se ramollissent en meme temps que les cou- 
vercles en matiere plastique se trouvant au-dessus et qui Tina- 
lement sont soudes. 

Tous ces precedes cozmus d ' assemblage d' angle ont 
en coramun de necessiter una teclraique d * asseniblage couteuse. Les 
assemblages doivent etre efrectues en plusieurs stades et cbaque 
Tois les divers inserts et elements de ^enforcement doivent etre 
maintenus solidement. En outre, le precede de soudvire a. niveau 
est coniplique et Tastidieux pour le chaurfage d'angles a onglet. 
Les assemblages mecaniques dans les zones d» angle ont I'inconv^- 
^ nient, outre d'une depense elevee, de laisser en vue des ouvertures 
ou des interstices • 

L» invention pallie ces inconvenients par un assembla- 
ge d»angle de profiles creux en matiere plastique munis de renforts 
15 metalliques, dajis lequel les prodTiles creux en matiere plastique 

soRt assembles solidement X'vm a 1 • autre seulement dans la zone 
d'angle visible, tandis que les parties, y compris les inserts de 
renforcement pour la pose de Terrures , en debors de cette zone 
visible, peuvent etre exclus de 1 • assemblage • 

Ce probleme est sousjacent aux procedes connus de 
fixation metallique des elements de renforcement des angles dans 
les garnitures de renforcement qui pressent par exemple des sup- 
ports en forme de languettes venant des garnitures de renforce- 
ment, dans des evidements formes a I'avance du renfort d'angle 
25 en onglet, de maniere a ce que les angles en onglet des profiles 
creux en matiere plastique soient serres solidement ensemble. 

L' invention consiste a placer dans le renfort d» angle 
en onglet une bague de pourtour, en matiere plastique, de dimen- 
sion de section droite et de forme def ini^ correspondant aux pro- 

30 files creux en matiere plastique a assembler, de maniere a ce 

que d'une part les parois de la bague depassent des pans coupes 
en onglet des profiles creux en matiere plastique et d» autre part 
a ce que des espaces vides soient menages entre les pans coupes 
en onglet et les zones exterieures conjuguees de la bague, ces 

35 parois en saillie et ces espaces vides etant, lors du soudage des 
pans coupes en onglet a la bague, au moins partiellement mis a 
niveau et combles par xai assemblage mutuel ne pouvant pas etre 
defait. 
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IX est en outre avajitag^evcc que les e spaces vides 
compris entre les zones exteriexrres de la t>ague de poixrtonr et 
les pans coupes en onglet des profiles cretix en eiatiere plasti- 
que pesrmet-ten-i; une nd.se a niveau complete des pa^oxs de la l>ague 
en saillie des profxles cxeux. On evite ainsl d* avoir a conforiner 
ensulte apres le soudage les coo^dons de soudirre, comme cela est 
necessaire par e^cemple dans le precede de sorudag^e a niveau. Le 
precede suivant 1» invention donne, par un soudage s " ef I'ectuant en 
une se\ile fois, un assemblage entre les faces exterieures des 
proiTlles crexix en matiere plastique qui ne necessitent plus de 
travail ul terleur. 

Vn autre avantage enjTln est que 1 * assemblage par 
soudage des faces exterieures ne s'effectue f ondamentalenient que ' 
dans la zone visible des profiles creux en matiere plastique. On 
pent done tenir compte de cette particularite en conf^ormant la 
bague de pciortour en consequence. L' assemblage par soudage dans 
la zone visible donne xxne transition sans soudure et done vm. 
assemblage Impermeable a I'eau des faces exterieures des profiles 
creux en matiere plastique. Dans les zones ou aucune baguette 
en matiere plastique ne pend de la bague de pourtour, 11 n*est 
pas necessaire de prevoir vme garniture d ' etanctieite etancbe a 
I'eau et de prendre particxilierement en consideration 1« aspect 
de 1 'assemblage d'angle fini. Bans ces zones, la bague de pour- 
tour est bord a bord avec les deux extremites en onglet des 
profiles creux en matiere plastique. En cas de. besoin, on pent 
effectuer dans ceJs zones aussl un soudage par izl trasons , ob tenant 
ainsi en ces emplacements de la zone de soudage une deformation 
concave du profile. 

Aux dessins cinnexes, donnes uniquement a tltre 
d'exemple et sous forme scbematlgue r 

Ira figure 1 est une vue Isometrique illustrant le 
precede d' assemblage . 

La figure 2 est vine vue d'un mode de realisation de 
la bague de pourtour, et 

La figure 3 est vine vue en coupe de la bague de pour- 
tour de la figure 2. 



A la figure 1 un renfort 1 d'angle en onglet , 
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les pails'^ 21, 3"5 aboutes des profiles 2, 3 et les zones exte— 
rieures conjug^uees de la ba^e 4, ces pans etant conibles lors 
du soudage ulterxeiir par -ultrasons avec mlse a niveau des par- 
ties en salllle des ba^e'ttes 

Les jTormes des projTlles 2, 3 repxesentes aixx desslns 
sont donnees seulemeni; a tltre d^exemple et peuvent etire rempla* 
cees par d' autre s formes de profiles* H est essentlel que 
le renfort 1 d' angle en onglet soit adapte d'une man! ere cor— 
respondante a la rorme de la section droite des profiles* 
bague k de po\irtoiar n'est pas non plus limitee a\i mode de 
realisation represents • Ses dimensions de section droite et 
son prof 11 de pourtour- peuvent ^tre adapt es axxx. formes de section 
droite modlflees des profiles 2 et 3 a^lnsl qu*aux exigences. 

Blen qu*on ne I'alt pas represente aux desslns, on 
peut former sur les faces 43 d*appui de la partle hZ de base des 
elements de retenue qui peuvent s*encliqueter dans des evadements 
menages dans la z^one du renfort d' angle en onglet . On peut en 
outre jnenager daxis le renfort 1 une bague de poxurtour dans la— 
quelle peut etre solidement flxee la partle 42 de base de la 
bague. TJne autre possiblllte conslste a constltuer le renfort 
1 lul— mSme en matiere plastique et a former d'un bloc avec lui 
la bague h dans la zone d* angle en onglet . Ceci peut s * ef f ec— 
tuer par exemple lox*s de la fabrication du renfort 1 par tin pre- 
cede de rooulage par injection. 

Enfin,il est aussi possible de subdiviser la partle 
h2 de base de la bague 4 au moins ixae fois en section droite, 
et de disposer sur les faces de division de moyens d'encllque— 
tage destines a s 'assembler avec les elements opposes. On peut 
a cet effet utlllser par exempl.e xxxx assemblage a tenon et mor— 
talse. 
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6) Bague de pourtoxrr suivant I'vme des revendica-tlons 

Z caracterlsee en. ce que la partie {hz) de t>ase est an moxns 

sutodx-visee xxne To±s en section droite et sur les faces de dxvisxon 
preseixte ixn ox*0axie d ' ezicl±queta.ge s ' encXlquetant dans tm ojrgaixe 
5 oppose • 
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